^IST i^AIUBLE COPY ^^jMlfJ^.^^ 

DOCKET NO.: 26683 1US6PCT 

IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 

IN RE APPLICATION OF: Jacques LECLERCQ, et al. 
SERIAL NO.: NEW U.S. PCX APPLICATION 
FILED: HEREWITH 

INTERNATIONAL APPLICATION NO.: PCT/FR03/02959 

INTERNATIONAL FILING DATE: October 8, 2003 

FOR: METHOD AND MACHINE FOR OBTAINING BENT GLASS SHEETS 

REQUEST FOR PRIORITY UNDER 35 U.S.C. 119 
AND THE INTERNATIONAL CONVENTION 

Commissioner for Patents 
Alexandria, Virginia 22313 

Sir: 

In the matter of the above-identified application for patent, notice is hereby given that 
the applicant claims as priority: 

COUNTRY APPLICATION NO DAY/MONTHAHEAR 

France 02 12577 10 October 2002 

Certified copies of the corresponding Convention application(s) were submitted to the 
International Bureau in PCT Application No. PCT/FR03/02959. Receipt of the certified 
copy(s) by the International Bureau in a timely manner under PCT Rule 17.1(a) has been 
acknowledged as evidenced by the attached PCT/IB/304. 

RespectfiiUy submitted, 

OBLON, SPIVAK, McCLELLAND, 

MAIER & NEUSTADT, P.C. 



Gregory J. Maier 
Attomey of Record 
Customer Number Registration No. 25,599 

22850 Surinder Sachar 

Registration No. 34,423 

(703)413-3000 

Fax No. (703)413-2220 

(OSMMN 08/03) 



9 



"EPUBLtOUE FRANCAISE 



Be^PCT/PTO 1 4 MAR 2005 



I INSTITUT 
NATIONAL DE 
LA PROPRIETE 
INDUSTRIELLE 



BREVET D'lNV raTrON 



CERTIFICAT D'UTILITE - CERTIFICAT D'ADDITION 

COPIE OFFICIELLE 

Le Directeur general de I'Institut national de la propriete 
industrielle certifie que le document ci-annexe est la copie 
certifiee conforme d'une demande de titre de propriete 
industrielle d^posee a I'Institut. 

Fait ^ Paris, le 1 3 OCT. 2003 



Pour le Directeur g6n6ral de I'Institut 
national de la proprlSt^ industrielle 
Le Chef du D^partement des brevets 




DOCUMENT DE PMORTTE 

PRESENTE OU TRANSMIS 
CONFORMEMENT A LA 
REGLE17.1.a)OUb) 



Maitine PLANCHE 



INSTITUT 
NATIONAL DE 
LA PROPRIETE 
INDUSTRIELLE 



SIEGE 

26 Us, wo de Saint Petsrsbourg 
75800 PARIS cedex 08 
T«l£phone : 33 (0)1 53 04 53 04 
T6l6copie : 33 (0)1 53 04 45 23 
wwwJnpt.fr 



141102 



IWl 




11354*02 



HKnpNAt DS 

LA rnormcTc 

tNOUBTRIVtLC 

26 bis, rue de Saint Pdtersbourg 
75800 Paris Cedex 08 

T6l6phone : 33 (1) 53 04 53 04T6»6cople : 33 (1) 42 94 86 54 



IdDfNl 



iBBSEWET mm 

CEKTIFICAT D'llTiW6 

Code de ta proprt6te intellecluelle - Uvre VI 

KEQUETE EM ©^LIVSSAWCE 
page 1/2 

Cet imprim6 est a rempiir lisibtefnent ^ t'encre noire OBSWgw/oioaoi 



R£M1S£ Dl 
DATE 



uEu 7S INPI PARIS 

N** D'ENREQSniEMENT ^2 "1 2S7T 

NATIONAL ATTRlBUt PAR UIKP1 
DATE DE D^Per ATTWBUte 
FAR L'INPi 



it) i 8a, 2002 



Vos ref ^rencse pour ce dossier 

(facultatij) B1983FR 



OCL l» I ip* • IV> w>w«. ^ . v.. ..t^ ■■ • - 

m mm ET ADRESSE DU DEWIANDEUR OU DU WIANDATAIRE 
A QUI LA CORRESPONDANCE DOIT ETRE ADRESSEE 

Cabinet CHAILLOT 
16-20, avenue de I' Agent Sarre 
BP. 74 

92703 COLOMBES CEDEX 



Confirmafeion d'un depot partetecopie 




□ N*" attrlbue par T INPl k la tel6copie ^ 



Demande de brevet 



Demande de certificat d'utillte 



□ 



Demande divisionnaire 

Demmide de brevet initiale 
on demande de certifical d'utUili initiale 



□ 



Date I 1 I ' I ' > ^ 
Date I ' I ' I ' ' ' 



Transformation d'une demande Ue 
brevet europeen 



□ 



pate ' * I ' I ■ ' ' I 



TITRE DE UIWVEWTlOfi (200 caract&res ou espaccs majamum) 

Precede et machine d'obtention de feuUles de verre bombees 



DECLAimTiOl^ DE PSIllORITE 
OU REQUSTE DU BENEFICE DE 
LA DATE DE DEPOT D'UWE 
DESViAS^DE ANTERIEURE FRANQAISE 



Pays ou organisation 

Date I 1 I » I « i M 

Pays ou organisation 

Date I 1 I 1 I I 1 i I 

Pays ou organisation 

Date 1_lJ_J_Lj_J_lJ 



□ snt y a d'aestres prtorft6s, cochez !a case et utilises rimprime ttSulte» 



Nom 

ou denomination sociale 



SAINT-GOBAIN GLASS FRANCE 



Prenoms 



Forme juridique 



S.A. 



N** SIREN 



1^-1 1 



Code APE-NAF 



Domicile 
ou 

sifege 



Rue 



Code postal et ville 



Pays 



IMationailte 



N° de telephone (facultatij) 



18, avenue d'Alsace 



19 i2 i4 lO iQl Courbevoie 
France 



Frangaise 



N** de t4l6copie (facuUatif) 



Adresse electronique (facultaiif) 



Q S'it y a plus d'un demandeun cochez la case et utilisez rim prim6 «Suite» 




PATtOtlAL DC 
lA PBOPBint 

inousiRiKLte 



CERTIFICAT D'UTILITE 



i^EQUETE EW D^LI¥ilAP5S^E 
pag@ 2/2 




iReseivfeai'lNPlt 



UEU 75 !NPI PARIS 



N° D'ENREGISTREMENT 
MAHONAL ATTRIBUE PAR L'INPI 



DBS40dW/0I0B0l 



Vos references pour ce dossier ; 

(facultalif) 



B1983FR 



Nom 



CHAILLOT 



Prenom 



Genevieve 



Cabinet ou Socidte 



Cabinet CHAILLOT 



N **de pouvolr permanent et/ou 
de lien contractuel 



Adresse 



Rue 



16-20. avenue de I'Agent Sarre 
BP, 74 



Code postal et ville 



1 19 i2 i7 lO i3 1 COLOMBES CEDEX 



Pays 



FRANCE 



N** de telephone (factdtatif) 



0141192777 



N** de t^lecopfe (facuhatij) 



0147842407 



Adresse 6lectronique (factdtatif) 



cabinet@chaillQt.com 



Les demandeurs et les inventeurs 
sent les mSmes personnes 



□ Oui 

[gl Non : Dans ce cas rempfir ie formulalre de Designation d'lnveiiteur{s) 



Etablissement immediat j jx] 
ou etablissement differe j Q 



Paiement echelonn§ de la redevance 

(eu dettx femettteiits) 



Uniquemertl pour les personnes physiques effectuant ellefrmimes leur proprc dep6t 

□ Qui 

□ Non 



H REDUCTION DU TAUK 
DES REDEVAIQCES 



Unlquement pour ies personnes physiques 
□ Requlse pour la premifere fols pour cette invention (joindreun avis de non-imposition) 
"LJ Obtenue anterieurement ^ ce depotliour cette mymXxmiO^tniire une wl^xB-d^la 
decision d'admission a Vassisiancegratuite ou indiquersa reference) : AG LJ — I — 1 — \ — I 



SI vous avcz utilise I'Imprime «Suite», 
indiquez Ie nombre de pages jointes 



IQ SIGNATURE DU DEfVIANDEUR 
OU DU MANDATAIRE 
(Nom et quallte du signataire) 

G. CHAILLOT, Mandataire 
92-1048 




VISA DE LA PREFECTURE 
OU DE L'IMPi 

L a/IARlELLO 



La loi n^78-17 du 6 janvier 1978 relative a rinfonnatique, aux fichiers et aux libertes s'appiique aux r§ponses faites a ce formulalre, 
Eile garantit un droit d'acc^s et de rectification pour les donn^es vous concemant auprfes de riNPK 




I 

PROCEDE ET MACHINE D'OBTENTION DE FEUILLES DE VERRE BOMBEES 

La presente invention concerne les techniques 
d'obtention de feuilles de verre bombees et eventuellement 
trerapees thermiquement , que les feuilles soient bombees 
selon des formes cylindriques ou des formes complexes non 
cylindriques , 

Plus particulierement , 1' invention concerne 
celles de ces techniques dans lesquelles les feuilles de 
verre sont amenees a defiler sur au moins un lit de 
conformation constitue par des tiges conf ormatrices , par 
exemple des elements tournants disposes selon un trajet a 
profil courbe dans la direction du defilement des feuilles 
de verre, 

L' invention s' applique par exemple k la 
realisation de vitrages automobiles, par exemple du type- 
vitres laterales. 

De telles techniques de bombage sont actuellement*;/ 
mises en oeuvre avec des cadences de production tr^s grandes 
dues notamment a la possibility de faire suivre des 
feuilles de verre espacSes les unes des autres de quelques 
centimetres seuleraent- Elles permettent une trds girande 
reproductibilite du galbe et de la quality optique des 
vitrages finals . 

Toutefois, les formes de ces feuilles bombees 
deviennent de plus en plus complexes. 

Certes il est possible de jouer sur la forme des 
tiges conformatrices utilis^es pour constituer le lit de 
conformation pour le bombage. Toutefois, cela necessite de 
construire, i. chaque nouvelle serie de feuilles de verre 
bombees, un nouveau lit de conformation avec un montage 
long et precis des nouvelles tiges conformatrices, alors 
meme que les modifications a apporter a un galbage sont de 
I'ordre de quelques l/lO de millimetre a quelques 
millimetres . 
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Pour resoudre cette difficulte, la presente 
invention propose un perf ectionnement aux precedes et 
machines de bombage actuels, ledit perf ectionnement 
consistant en xin soufflage continu d'air de faqon 

5 dissymetrique sur les feuilles de verre dans des conditions 
aptes a influencer la concavite finale de la feuille par 
rapport a un bombage traditionnel sans ce soufflage 
dissymetrique , 

La presente invention a done d'abord pour objet 

10 un precede de fabrication de feuilles de verre bombees 
suivant lequel on fait defiler des feuilles de verre qui 
ont ete au prealable amenees a leur temperature de 
ramollissement en leur conferant progressivement la forme 
bombee souhaitee, caracterise par le fait qu'entre la phase 

15 initiale du bombage dans laquelle la feuille commence a 
prendre sa forme et la phase finale dudit bombage, on 
effectue, en un emplacement de la ligne de defilement des 
feuilles, un soufflage d'air en continu sur au moins lone 
face des feuilles de verre, dans des conditions capables 

20 d' influencer de fagon dissymetrique la concavit€ finale des 
feuilles de verre bomb6es par rapport a ce qu'aurait donne 
le bombage final sans ledit soufflage. 

Conformement a un premier mode de realisation, on 
conduit le soufflage d'air sur \ane seule face des feuilles 

25 de verre sur au moins une region transversale de celles-ci 
par rapport a I'axe de defilement. On peut ainsi effectuer 
le soufflage d'un seul cote par rapport a I'axe de 
defilement, ou encore effectuer le soufflage sur toute la 
region transversale des feuilles de verre par rapport a 

30 I'axe de defilement. 

Conformement a un second mode de realisation, on 
conduit le soufflage d'air sur les deux faces des feuilles 
de verre, ledit soufflage n'etauat pas conduit sur toute la 
region transversale des feuilles de verre sur au moins 

35 I'une des faces. On peut ainsi conduire le soufflage d'air 
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de part et d' autre des feuilles de verre en defilement et 
d'un seul cote par rapport a I'axe de defilement, 

Conformement au procede selon 1' invention, on 
peut souffler de I'air suffisamment froid ou suffisamment 

5 chaud par rapport a la temperature de bombage pour que le 
soufflage ait une influence sur le bombage final. 

On peut souffler de I'air a une temperature 
differente de la temperature a laquelle est realise le 
bombage afin de donner davantage de concavite d'un cote de 

10 la feuille de verre. Si le soufflage tend a faire baisser 
la temperature de la face de la feuille de verre recevant 
ledit soufflage, la concavite sera augmentSe de 1' autre 
c6te de la feuille, c' est-3.-dire du c6te n'ayant pas regu 
ledit soufflage, en coraparaison avec la concavite obtenue 

15 en 1' absence dudit soufflage. Si le soufflage tend ^ faire; 
augmenter la temperature de la face de la feuille de verre 
recevant ledit soufflage, la concavite sera localement ^ 
augmentSe du c6tS ayant regu ledit soufflage, en >^ 
cottcparaison avec la concavite obtenue en 1' absence dudit , 

20 soufflage. Selon 1' invention, on souffle de I'air a vine i^. 
temperature differente de la temperature i. laquelle est;.. 
rSalis^e le bombage, le soufflage produisant une, 
augmentation de concavite du c6te de la face le recevant si 
le soufflage produit voci rechauf f ement , le soufflage 

25 produisant une diminution de concavite du cote de la face 
le recevant si le soufflage produit un ref roidissement , 

Comme en general, avant de recevoir le soufflage, 
les deux faces de la feuille ont sensiblement la meme 
temperature, en general, la concavite est augmentee par le 

30 soufflage du cote de la face du verre la plus chaude • 

La concavite est augmentee dans toutes les 
directions du cote de la face du verre ayant sa concavite 
augmentee, c'est-a-dire a la fois dans le sens du 
defilement et dans le plan perpendiculaire au sens de 

35 defilement. Cet effet est observable aux endroits ayant 



regu le soufflage. Seule tine partie de la feuille peut done 
§tre concernee par cet effet (cas des figures lA, IB, IC) . 

On conduit avantageusement ledit soufflage en 
adressant de I'air sur les feuilles de verre a une pression 
5 de 4,90 X 10^ a 9,81 x 10^ Pa (500 a 1000 mm de colonne 
d'eau) . 

Le precede selon 1' invention conduit notamment a 
des feuilles de verre bomb^es presentant des variations de 
cote de 2/10 mm §. 2 mm par rapport k un bombage sans 
10 soufflage. 

Conform^ment a d'autres caract^ristiques du 
proc6de de 1' invention : 

on effectue le bombage avec un rayon de courbure d'xrne 
ligne parallele au sens de defilement de 1 metre a 
I'infini et xan rayon de courbtire d'une ligne 
perpendiculaire au sens de defilement de 5 metres a 
I'infini ; 

on fait d^filer des feuilles de verre qui ont pris 
leur forme §. une temperature de 600 i. TOCC. 

Dans un mode de realisation particulier prefere, 
on fait defiler des feuilles de verre suivant une 
trajectoire plane dans un four de rechauffage pour les 
amener iL temperature de ramollissement, puis suivant une 
trajectoire a profil courbe, tangente a la trajectoire 
25 plane precitee star un lit de conformation constitue par des 
tiges conformatrices, le soufflage etant conduit en un 
emplacement situe le long de la trajectoire a profil courbe 
apres que les feuilles aient commence a prendre leur forme. 

t>n peut auSSl d onnei — 3:ar— foaf mc au3c fe ^-l-le s dp 
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20 



30 



verre en pratiquant un bombage par ef fondrement , puis 
poursuivre le bombage suivant tine trajectoire a profil 
courbe sur tin lit de conformation constitue par des tiges 
conformatrices, le soufflage etant conduit le long de 
ladite trajectoire a profil courbe . 
35 On peut egalement faire subir une trempe aux 

feuilles de verre en aval du soufflage et avant la fin du 
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bombage. En particulier, on peut conduire la trempe en 
adressant de I'air a une pression de 2,94 x lO'^ Pa a 3,43 x 
10"* Pa (3000 a 3500 mm de colonne d' eau) . 

La presents invention porte egalement sur des 
5 feuilles de verre bombees obtenues ou susceptibles d'etre 
obtenues par le precede tel que defini ci-dessus ; et sur 
des feuilles de verre bombees presentant une dissymetrie 
susceptible d'§tre d^tectee en polaroscopie ou par des 
mesures de contrainte faisant appel a des techniques 

10 utilisajcit un stratorSf ractomStre ou un biasographe. 

La pr§sente invention porte enfin sur une machine 
de bombage de feuilles de verre comportant des moyens pour 
faire defiler des feuilles de verre qui ont et§ au 
pr€alable amen^es k leur temperature de ramollissement en 

15 leur conferant la forme bombSe souhaitSe, caractSrisee par 
le fait qu'elle comporte en outre au moins une buse de. 
soufflage d'air en continu, disposSe en un emplacement de 
la ligne de defilement- des feuilles aprds que les feuilles.. 
aient commence prendre leur forme et avant la phase. 

20 finale dudit bombage, la ou les buses Stant disposees pour 
realiser un soufflage d'air dissym€trique sur lesditesr 
feuilles, et rSglees pour que ledit soufflage d' air- 
influence la concavite finale des feuilles de verre bombees 
par rapport a ce qu'aurait donne le bombage final sans 

25 ledit soufflage. 

La machine de bombage selon 1' invention comporte 
avant ageusement un lit de conformation constitue par des 
tiges conf ormatrices selon un trajet a profil courbe, la ou 
les buses de soufflage dissymetrique etant dirigees entre 

30 deux tiges conf ormatrices voisines du lit de conformation. 

Elle peut aussi comporter en outre des caissons 
de soufflage de trempe en aval de la ou des buses de 
soufflage dissi^metrique , lesdits caissons de soufflage de 
trempe comportant chacun des buses disposees en barrettes 

35 et dirigees entre deux tiges conf ormatrices voisines du lit 
de conformation. 



Pour mieiix illustrer le precede et la machine 
selon la presente invention, on va tnaintenant en deer ire, a 
titre indicatif et non limitatif, plusieurs modes de 
realisation particuliers avec reference au dessin annex^ 
5 s\ar lequel : 

les Figures lA a IE sont des scheraas illustrant 
diverses variantes de soufflage dissymetriqae selon la 
presente invention ; 
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les Figures 2A et 2B sont des representations 
schematiques respectivement en perspective et de 
dessus d'xine feuille de verre d^filant siir les tiges 
conformatrices d'un lit de conformation, au moment oil 
ladite feuille passe sous une buse de soufflage 
dissyraetrique selon la variante de la Figure lA ; 

la Figure 3 est une vue schimatique de profil d'une 
machine de bombage de feuilles de verre, montrant la 
trajectoire a profil courbe de ces demi^res ; 

les Figures 4A a 4D montrent chacune, en perspective 
et schgraatiquement, une variante de tige 
conformatrice ; et 

la Figure 5 montre, en perspective et sch6tnatiquement , 
dexox barret tes en regard de buses de trempe de la 
machine de bombage. 
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35 



Sur chacune des Figures lA a IE, on a represents 
de fagon schematique une feuille de verre 1 decouple en vue 
de la realisation d'une vitre laterale d' automobile, et on 
a symbolise par la fl^che f son axe de defilement sur la 

ligne de bombage. 

Selon 1' invention, on realise un soufflage 
dissymetrique d'air chaud ou froid (symbolise par les 



fleches F) sur la feuille 1 en dSfilernent avant le bombage 
final, par exemple par le dessus de la feuille 1 et d'un 
cote (Figure lA) , par le dessous de la feuille 1 et d'un 
cote (Figure IB) , a la fois par le dessus et le dessous de 

5 la feuille 1 et du meme cote (Figure IC) , par le dessous de 
la feuille 1 et sur toute la region transversale de celle- 
ci (Figure ID) , ou encore par le dessus de la feuille 1 et 
sur toute la region transversale de celle-ci (Figure IE) . 

Lorsque I'on souffle de I'air a une temperature 

10 differente de la temperature §l laquelle est realise le 
bombage, on modifie la concavite comme precedemment 
explique, non seulement en ce qui concerne la concavite 
dans le sens du defilement, mais aussi en ce qui concerne 
la concavite dans le plan pearpendiculaire au sens de 

15 defilement. 

Dans le cas des Figures lA a IC, le soufflage 
dissymetrique pemnettra de modifier le bombage d'un cote de 
la vitre, un tel proc§d€ s'appliquant avantageusement a la 
fabrication d'une vitre laterale avant d'une voiture qui; 

20 est plus galbSe a I'arriSre qn' Bl 1' avant. 

II y a cependant lieu de souligner que le 
soufflage dissymetrique n'empeche pas d'utiliser*- 
simultanement d'autres moyens pour parvenir a la forme 
finale souhait^e, telle que la forme des tiges 

25 conf ormatrices comme cela sera decrit plus loin. 

Le soufflage dissymetrique selon 1' invention 
apparalt alors comme un moyen supplement aire de reglage de 
la forme finale recherchee pour la feuille bomb6e. 

En pratique, on prSfere la variante de la Figure 

30 lA avec soufflage d'air froid (par rapport a la temperature 
de bombage) . 

Dans le cas des variantes des Figures ID et IE, 
on influence le bombage sur toute la region transversale de 
la feuille en defilement, ce qui presente une utilite 
35 notamment lorsque I'on fabrique des series de feuilles 
bombees de formes differentes. Comme indique ci-dessus, le 
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soufflage dissymetrique est un moyen de reglage simple, 
evitant de reconstruire la ligne de bombage . 

Les Figures 2A et 2B montrent une feuille 1 se 
d§pla<;ant sur des tiges conformatrices cylindriques 2, avec 
1 ' emplacement d'une buse 3 de soufflage dissymetrique selon 
1' invention. 

La Figure 3 represents une machine de bombage 
comportant, de faqron connue, un convoyeur formant un lit de 
conformation et constitue par des tiges conformatrices 1, 
•qui sont des elements cylindriques tournants disposes selon 
un trajet a profil courbe, en pratique un profil circulaire 
avec vine concavite tournee vers le haut. 

Le convoyeur prolonge en fait sans cassure le 
chemin suivi par les feuilles de verre cliauff^es a la 
temperature de ramollissement dans un four de r^chauffage. 
Autrement dit, le lit de conformation est tangent a la 
trajectoire plane d'arrivSe des feuilles de verre sur ce 
lit. 

Dans ce dernier, la trajectoire suivie par les 
feuilles de verre est cylindrique, les generatrices du 
cylindre etant horizontales et perpendiculaires a la 
direction d' amende H plat du verre. Le rayon du cylindre 
sur lequel s'appuie la trajectoire de la feuille de verre 
correspond au rayon de courbure conferee a la feuille de 
verre dans la direction parallSle a la direction de 
defilement . 

Avec des elements tournants constitu^s par des 
tiges droites, on obtient vui cylindre droit (Fig. 4 A) . 
D'autres formes de revoluLluu suiiL cd g tcnuco on -substXtuant- 
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aux tiges droites, des tiges coniques (Fig. 4B) , toriques 
(Fig. 4C) ou en forme de guidon (Figures 4D) . Ces autres 
formes impliquent I'emploi de centre -rouleaux superieurs. 

Selon 1' invention, on effectue un soufflage d'air 
sur yxsx cote de la feuille (cf. Figures 2A et 2B) par la 
buse superieure 3 qui adresse de I'air a la temperature 
choisie entre deux tiges de conformation 2. Sur la Figure 
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3, on a egalement represente une buse de soufflage 
inferieure 3a qui pourrait etre omise et qui pourrait etre 
mise en service a la place de la buse 3 pour la realisation 
selon la Figure IB ou en meme temps que celle-ci pour la 

5 realisation de la Figure IC. 

Les buses 3 et 3a de soufflage dissymetrique sont 
disposees en amont d'une zone terminale de bombage dans 
laquelle est effectuee de fagon connue une trempe 
thermique, pour laquelle des buses 4 de soufflage d'air 

10 froid sont disposees suivant quatre barrettes inferieures 
et quatre barrettes superieures en regard sur toute la 
largeur de la machine de bombage . 

Suivant le cas, on peut ne mettre en service 
qu'une seule des deux buses de soufflage dissymetrique (3 

15 ou 3a) . On peut egalement mettre en service les deux buses 

3 et 3a simultanement (cas de la Figure IC) . ,\ 

Des moyens de maintien superieurs de type centre- 
rouleaux 5 sont disposes dans la zone de bombage- trempe en 
aval des buses 3, Les buses inferieures 4 sont dirigee^ 
20 entre deux tiges conf ormatrices 2, et les buses superieures 

4 sont dirigees entre deux centre -rouleaxix 5, 

On remarque que les buses dissyraetriques 3, 3a 
sont placSes juste ' avant le premier contre- rouleau 
sup6rieur 5 . 

25 Les feuilles de verre sont amenSes k defiler & 

\ine Vitesse 61ev6e au moins egale a lOcm/s et de preference 
de I'ordre de 15 k 18 Cm/s, et elles acquiSrent alors le 
profil correspondant au lit de conformation sous I'effet 
combine de la gravite et de la vitesse en amont des buses 

30 3a, et avec en plus I'appui des contre -rouleaux 5 dans la 
zone de bombage - trempe . 

Pour des feuilles de verre de 3 mm d'epaisseur, 
les tiges conf ormatrices sont typiquement espacees de 50 a 
100 mm. 

35 
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REVENDICATIONS 



1 - Precede de fabrication de feuilles de verre 
bombees suivant lequel on fait defiler des feuilles de 

5 verre qui ont §te au pr^alable araenees leur temperature 
de ramollissement en leur conf^rant progress ivement la 
forme bombee souhaitee, caracterise par le fait qu'entre la 
phase initiale du bombage dans laquelle la feuille commence 
prendre sa forme et la phase finale dudit bombage, on 

10 effectue, en un emplacement de la ligne de defilement des 
feuilles, un soufflage d'air en continu sur au moins une 
face des feuilles de verre, dans des conditions capables 
d' inf luencer de faqron dissymetriq[ue la concavite finale des 
feuilles de verre bombees par rapport a ce qu'aurait donn^ 

15 le bombage final sans ledit soufflage. 

2 - Precede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que I'on conduit le soufflage d'air sur \ine 
seule face des feuilles de verre sur au moins une region 
transversale de celles-ci par rapport a I'axe de 

20 defilement. 

3 - Proc^de selon la revendication 2, caracterise 
par le fait que I'on effectue le soufflage d'un seul cote 
par rapport a I'axe de defilement. 

4 - Procede selon la revendication 2 , caracterise 
25 par le fait que I'on effectue le soufflage sur toute la 

region transversale des feuilles de verre par rapport a 
I'axe de defilement. 

5 - Proc6d§ selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que 1 ' on conduit li soufflage d'air sur les 

30 deux faces des feuilles de verre, ledit soufflage n'etant 
pas conduit sur toute la region transversale des feuilles 
de verre sur au moins I'tine des faces. 

6 - Procede selon la revendication 5, caracterise 
par le fait que I'on conduit le soufflage d'air de part et 

35 d' autre des feuilles de verre en defilement et d'un seul 
c6te par rapport a I'axe de defilement. 
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7 - Procede selon I'une des revendi cat ions 1 k 6, 
caracteris§ par le fait que I'on souffle de I'air 
suf f isarament froid ou suf f isarament chaud par rapport §. la 
temperature de bombage pour que le soufflage ait ime 

5 influence sur le bombage final, 

8 - Proced^ selon I'une des revendications 1 a 7, 
caracteris6 par le fait qiie I'on souffle de I'air a une 
temperature differente de la temperature a laquelle est 
realisee le bombage ; le soufflage produisant une 

10 augmentation de concavite du cote de la face le recevant si 
le soufflage produit un rechauf f ement , le soufflage 
produisant une diminution de concavite du cote de la face 
le recevant si le soufflage produit un ref roidissement • 

9 - Procede selon I'une des revendications 1 a 8, 
15 caracterise par le fait que I'on souffle de I'air a rUne 

temperature differente de celle a laquelle est realise^ le 
bombage afin de donner davantage de concavite dans le plan 
perpendiculaire au sens de defilement. 

10 - Procede selon I'une des revendications . .1 S. 
20 9, caracterise par le fait que I'on conduit le soufflage en 

adressant de I'air sur les feuilles de verre a une presS:ion 
de 4,90 X 10^ a 9,81 x 10^ Pa (500 Sl 1000 mm de coloxme 
d'eau) . 

11 - ProcSdg selon I'une des revendications 1 S. 
25 10, caracterise par le fait qu' il conduit i. des feuilles de 

verre bombees presentant des variations de cote de 2/10 mm 
a 2 mm par rapport a un bombage sans soufflage. 

12 - Procede selon I'une des revendications 1 k 
11, caracterise par le fait que I'on effectue le bombage 

30 avec un rayon de courbure d'une ligne paralieie au sens de 
defilement de 1 mStre si I'infini et un rayon de courbure 
d'une ligne perpendiculaire au sens de defilement de 5 
metres a 1 ' inf ini . 

13 - Procede selon I'vine des revendications 1 a 
35 12, caracterise par le fait que I'on fait defiler des 
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feuilles de verre qui ont pris leur forme a une temperature 
de 600 a 700^C. 

14 - Precede selon I'une des revendications 1 a 

13, caracterise par le fait que I'on fait defiler des 
5 feuilles de verre suivant une trajectoire plane dans un 

four de rechauffage pour les amener a temperature de 
ramollissement, puis suivant une trajectoire a profil 
courbe, tangente H la trajectoire plane prScitee sur un lit 
de conformation const itu6 par des tiges conf ormatrices, le 
10 soufflage etant conduit en un emplacement situg le long de 
la trajectoire a profil courbe aprSs que les feuilles aient 
commence ^ prendre leur forme. 

15 - Procede selon I'une des revendications 1 a 

14, caracterise par le fait que I'on donne la forme aux 
15 feuilles de verre en pratiquant un bombage par 

ef f ondrement, puis on poursuit le bombage suivant une 
trajectoire a profil courbe sur un lit de conformation 
constitue par des tiges conf ormatrices, le soufflage etant 
conduit le long de ladite trajectoire a profil courbe. 
20 16 - Procede selon I'une des revendications 1 a 

15, caracterise par le fait que I'on fait sixbir une trempe 
aux feuilles de verre en aval du soufflage et avant la fin 
du bombage. 

17 - Procede selon la revendication 16, 
25 caractSrisg par le fait que I'on conduit la trempe en 

adressant de I'air a une pression de 2,94 x 10^ Pa a 3,43 x 
10^ Pa (3000 a 3500 mm de colonne d'eau). 

18 - Feuilles de verre bombees obtenues ou 
susceptibles d'etre obtenues par le precede tel que defini 

30 k I'une des revendications 1 a 17. 

19 - Feuilles de verre bombees pr^sentant une 
dissym^trie susceptible d'etre detectee en polaroscopie ou 
par des mesures de contrainte faisant appel a des 
techniques utilisant un stratoref ractometre ou un 

35 biasographe. 
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20 - Machine de borabage de feuilles de verre 
coraportant des moyens pour faire d^filer des feuilles de 
verre (1) qui ont ete au pr6alable amenees a leur 
temperature de ramollissement en leur conferant la forme 

5 bomb6e souhaitee, caract^risee par le fait qu'elle comporte 
en outre au moins \ine buse (3, 3a) de soufflage d'air en 
continu, dispos€e en un emplacement de la ligne de 
defilement des feuilles aprds que les feuilles aient 
comraencS §l prendre leur forme et avant la phase finale 

10 dudit bombage, la ou les buses (3 ; 3a) etant disposges 
pour rSaliser un soufflage d'air dissymetrique sur lesdites 
feuilles (1), et r^glees pour que ledit soufflage d'air 
influence la concavity finale des feuilles de verre bombSes 
par rapport a ce qu'aurait donne le bombage final sans 

15 ledit soufflage. , . 

21 - Machine de borabage selon la revendication 
20, caracterisee par le fait qu'elle comporte vn lit de 
conformation constitue par des tiges conformat rices (2) 
selon un trajet k profil courbe, la ou les buses de 

20 soufflage dissymetrique 6tant dirig^es entre deux tiges 
conformatrices voisines (2) du lit de conformation. . ^ 

22 - Machine de bombage selon I'lxne des 
revendications 20 et 21, caracterisee par le fait qu'elle 
comporte en outre des caissons de soufflage de trempe en 

25 aval de la ou des buses de soufflage dissymetrique, lesdits 
caissons de soufflage de trempe comportant chac\in des buses 
(4) disposees en barrettes et dirigSes entre deux tiges 
conformatrices voisines (2) du lit de conformation. 
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